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ных к классу аспектов, а полнотой – отношение числа правильно определенных ас-
пектов к числу аспектов в документе.  
Для тестирования используются предложения, взятые из размеченного корпу-
са. Из корпуса взяты 1700 предложений из отзывов о смартфонах и 1100 отзывов  
о ноутбуках. В каждом из этих предложений выделены аспекты. Результаты тести-
рования реализованного алгоритма показаны в таблице. 
 
Результаты тестирования 
Домен Точность Полнота 
Смартфоны 0,67 0,79 
Ноутбуки 0,61 0,71 
 
Проанализировав полученные результаты, можно сделать следующие выводы: 
для решения задачи определения полярности предложений и коротких сообщений 
эффективны алгоритмы обучения с учителем. Проблемой обучения с учителем явля-
ется составление тренировочного корпуса с примерами из предметной области, в ко-
торой будет использоваться классификатор. Однако схожей проблемой обладают  
и словарные методы: веса терминов словаря, составленного для одной предметной 
области, могут оказаться неадекватными для другой. Задача определения полярно-
сти текста успешно решается с помощью методов обучения с учителем. Для увели-
чения эффективности этих методов используются лингвистические и частотные 
фильтры, позволяющие отсеивать слова, не имеющие отношения к аспектам. 
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В настоящее время бесшовные трубы являются одним из основных элементов, 
применяемых в самых различных отраслях промышленности. Горячекатаные бес-
шовные трубы находят свое применение в машиностроении, нефтегазодобывающей 
сфере промышленности, строительстве, коммунальном хозяйстве. 
В редукционных трубопрокатных станах, в частности редукционно-растяжных, 
работающих без внутреннего инструмента, при прокатке возникает явление, связан-
ное с образованием многоугольной или полигональной формы. Внутренний диаметр 
трубы имеет форму, отличающуюся от круглого поперечного сечения, которую 
можно при применении трех калибров прокатных валков описать как шестиуголь-
ную форму в поперечном сечении с закругленными кромками. 
Образование дефекта вызвано неравномерностью уменьшения диаметра вдоль пе-
риметра трубы. Появление дефекта в значительной степени возрастает при прокатке тол-
стостенных труб с отношением толщины стенки к наружному диаметру S/D ≥ 0,2. 
Целью данного исследования является выявление оптимальных параметров 
круглого калибра прокатного валка с выпусками по радиусу, позволяющих устра-
нить дефекты, связанные с производством толстостенных труб. 
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Так как экспериментальное определение оптимальных параметров при дейст-
вующем производстве в промышленных условиях связано с большими затратами, 
для исследования был выбран метод конечно-элементного анализа. 
В качестве исходных данных была выбрана труба 88,9х25 (S/D = 0,28) из марки 
стали 41Cr4 (аналог стали 40Х) по DIN EN 10297-1. Температура трубы на входе  
в стан – 980 °С; скорость – 1 м/с. Рассчитана калибровка для изготовления данной 
трубы и определены переменные параметры калибра – R1, X, Y, угол   (рис. 1).  
 
Рис. 1. Общий вид круглого калибра с выпусками по радиусу 
С заданными граничными пределами для каждого из параметров, с равным ша-
гом были определены экспериментальные нарезки. Трехмерная модель валков, со-
ставляющих калибр, выполнялась в программном комплексе SolidWorks. Процесс 
прокатки был смоделирован в программном комплексе Simufact. 
Результаты моделирования позволили установить оптимальные значения иссле-
дуемых параметров и выявить определенные зависимости, влияющие на устранение 
дефектов. В частности, радиус выпуска влияет на характер захвата и форму поверхно-
сти контакта металла с валками (рис. 2). Характер задней линии очага деформации стре-
мится к прямой линии, что обуславливает лучший захват и, самое главное, равномерное 
распределение внутренних напряжений в металле заготовки, что положительно влияет 
на устранение дефекта внутренней поверхности трубы (рис. 3). 
 
Рис. 2. Поверхность контакта металла с валками 
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Рис. 2. Радиальное сечение очага деформации:  
а – стандартная нарезка валков; б – экспериментальная нарезка валков 
Данное исследование дало возможность определить оптимальные значения 
геометрии калибра, что позволило исключить возможность появления дефекта внут-
ренней граненности, расширить выпускаемый сортамент продукции и сократить за-
траты на сменный инструмент (валки).  
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В основу построения M-последовательностей положены порождающие поли-
номы, в качестве которых выступают примитивные полиномы с коэффициентами 
поля Галуа GF(2). Число таких полиномов зависит от их степени и вычисляется на 
основе функции Эи ̆лера. Для генерации M-последовательности с периодом 
12  nM  используется примитивный полином )(xh  степени n  с коэффициентами 






ixhxh  (1) 
где ,10  nhh  а  1,0ih  при .0 ni   Примитивные полиномы существуют для 
всех 1n . Известно [1], что для конкретного значения n  существует точно 
 n
MN )(  (2) 
различных полиномов ),(xh  являющихся примитивными. Функция ),(M  называе-
мая функцией Эйлера, представляет собой количество положительных целых чисел, 
меньших или равных M  и взаимно простых с .M  Так как функция )(M  с увеличе-
нием n  быстро растет, то число полиномов степени n , порождающих M-последо- 
вательности, также быстро увеличивается. 
